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Beschreibung 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Herstei- 
len einermiteinerverschiie&baren dffnung verse- 
henen Verpackung, die mit einem im wesentlichen 
formsteifen Au&enbehalter versehen ist, inner- 
halb dessen ein das Fuiigut aufnehmender Behai- 
terausflexibtem Material angeordnet ist, wobei im 
Koextrusionsverfahren zunachst ein aus zwei im 
wesentlichen koaxialen schlauchformigen 
Abschnitten bestehender Vorformlrng extrudiert 
wird und die gleichzeitig extrudierten Abschnitte 
aus unterschledlichen, miteinander keine Verbin- 
dung eingehenden thermoplastischen Kunststof* 
fen bestehen und nach Erreichen der erforderli- 
chen Lange in einer Blasform unter Anwendung 
von innerem Uberdruck bis zur Aniage des auGe- 
ren Abschnittes an der Wandung der Blasform 
aufgeweitet werden und der Boden der Verpak- 
kung unter Abquetschen von OberschuQmaterial 
bei gleichzeitiger Bildung einer SchweiBnaht am 
Innenbehalter gebildet wird. 

Es sind Verpackungen bekannt, die so ausgebil- 
detsind, daSderAuBenbehaltervon einem Karton 
gebildet wird, innerhalb dessen der innere Behal- 
ter angeordnet ist. Dabei kann der statische Druck 
des Fuiigutes ausgenutzt werden, um den inneren 
Beutel zu entleeren. Dies setzt voraus, daS die 
Entleerungsoffnung sich im unteren Bereich der 
Verpackung befindet. Ferner sind Verpackungen 
fur FQIIgOter bekannt, die in Form eines Aerosols 
von der Verpackung abgegeben werden. Dabei 
befindet sich das eigentliche Fullgut innerhalb 
eines Beutels, der innerhalb eines im allgemeinen 
metalllschen AuSenbehalters angeordnet Ist Im 
Bereich zwischen Beutel und metallischem Behdl- 
ter befindet sich ein Druckmittel, unter dessen 
Einwirkung der Beutel zusammengedruckt und so 
entleert wird. 

Diesen Verpackungen und auch solchen, wie sie 
Z.B. In den DE-A-2,91 5,228, 3,045,710 und 
3,240,300 beschrieben sind, ist eine Herstellungs- 
weise eigen, die dadurch gekennzeichnet ist, da& 
Au&enbeh§lter und Innenbehalter voneinander 
getrennt hergestellt und dann zusammengefugt 
werden. Die Herstellung derartiger Verpackungen 
in einem Arbeitsgang ist nicht mdglich. Demzu- 
folge sind kleinvolumige Verpackungen, wie sie 
beispielsweise fur Aerosol verwendet werden, 
verhdltnlsmdBig teuer. 

Femer ist aus der US-A-3,940,001 ein Behalter 
aus thermoplastischem Material bekannt, der aus 
mehreren Schichten besteht, von denen eine dem 
Korper die erforderliche Steifigkeit und Schlagfe- 
stigkeit vermitteit, wohingegen eine weitere 
Schicht, die aus einem anderen Material besteht, 
beispielsweise als Diffusionssperre wirkt. Die 
Lehre dieses Dokuments basiert auf der Oberie- 
gung, daB derartige, beispielsweise im Koextru- 
sions-Blasverfahren hergestellte Behalter kaum 
wiederverwertbar seien, da die zu ihrer Herstel- 
lung verwendeten unterschiedlichen Materialien 
bei der RQckfuhrung zur Wiederverwertung als 
Gemisch vorllegen, welches als solches nicht 
verarbeitbar ist. Aus diesem Grunde llegt der 



Lehre gema& US-A-3,940,001 die Aufgabe zug- 
runde, einen derartigen Behalter so auszugestal- 
ten, da6 die ihn blldenden elnzelnen Materialarten 
zur Wiederverwertung voneinander getrennt 

5 gewonnen werden konnen. Dies soil dadurch 
erreicht werden, dafi die auBere Schicht, welche 
die mechanische Festigkeit und Eigensteifigkeit 
der Verpackung bewirkt, aus einem sproden, nich- 
telastischen Material besteht, wohingegen die 

w innere Schicht aus einem elastischen Material 
besteht. ZurTrennung der beiden Material kompo- 
nenten sollen die verbrauchten Behalter einer 
mechanischen Beanspruchung, beispielsweise in 
einer Zerkleinerungsvorrichtung, unterzogen 

75 werden mit dem Ergebnis, daB die auBere, sprode 
Schicht zersplittert, also in kleinere Einzelteile 
zeriegt wird, und sich dabei von der inneren 
Schicht lost, die aufgrund der Elastlzitat des Kunst- 
stoffes, aus welchem sie besteht, im wesentlichen 

20 ihren Zusammenhang beibehatt. Voraussetzung 
soli dabei sein, daB wenig oder keine Adhasion 
zwischen den Schichten des lamlnierten Behditers 
besteht. Die durch diese Verdffentlichung vermrt- 
telte Lehre dient somit nicht dazu, die Verpackung 

2S fur irgendweiche Verpackungszwecke geeignet zu 
machen oder sie in besonders wirtschaftlicher 
Weise herzustellen. Vielmehr ist die Zielsetzung 
der durch die Verdffentlichung vermittelten Lehre 
ausschliefilich auf die Verarbeitung des Behalters 

30 nach dessen Verwendung gerichtet Insbesondere 
enthalt die Verdffentlichung keinen Hinweis dar- 
auf, daB die innere Schicht den eigentllchen 
BehSlter darstellt, der sich Im Zuge der Entleerung, 
also bei der Benutzung des Behdlters, von der 

35 auBeren Schicht abhebt 

US-A-4,008,830 offenbart eine Verpackung, die 
aus einem im wesentlichen formsteifen AuBenbe- 
halter und einem flexiblen, das Fullgut aufneh- 
menden Innenbehalter besteht, der mittels eines 

40 durch eine Pumpe erzeugten Druckgefaltes ent- 
leert wird. Der Boden des Au Ben behalters ist mit 
einer Offnung vesehen, durch die der Druck der 
umgebenden Atmosphare permanent auf den 
InnenbehSiter zur Einwirkung kommt. BezOglich 

45 der Herstellung einer solchen Verpackung sind 
zwei Mdglichkeiten offenbart. Einmal werden 
AuBenbehdIter und Innenbehditer getrennt von- 
einander hergestellt und durch ein Deckelteil, 
welches auch die Pumpe enthalt, unter Anwen- 

50 dung eines Klemmsitzes miteinander verbunden. 
Diese Art der Herstellung ist auBerordentlich kom- 
pliziert und aufwendig. Dies gilt auch fur die zweite 
in der Verdffentlichung offenbarte Herstellungs- 
weise, bei welcher AuBenbehilter und Innenbe- 

55 halter in einem gemeinsamen Arbeitsgang ein- 
stuckig hergestellt werden. Wie dies im elnzelnen 
geschehen soli, bleibt in der Verdffentlichung 
unerdrtert. Jedoch sind auch hierbei mehrere 
Arbeitsgang e erforderiich, wobei zusatzlich noch 

60 das Problem auftritt, daB der den AuBenbehalter 
bildende Tell des Formkdrpers eine wesentlich 
grdBere Wandst3rke aufweisen muB als der Teil, 
aus welchem der Innenbehalter gebildet wird. 
Die US-A-3.1 18.572 offenbart ebenfalls eine Ver- 

65 packung aus thermoplastischem Kunststoff, die 



3 



EP 0182 094 B1 



4 



einen Auf^enbehalter und einen verfomnbaren, 
das FQIIgut aufnehmenden InnenbehSlter auf- 
weist. Diese Verpackung ist jedoch als Quetschfla- 
sche ausgebildet mit der Folge» dafi die im 
AuQenbehdlter angeordnete Offnung fur die Her- 
stellung einer Verbindung zur umgebenden 
Atmosphare mit einem Einwegventil versehen ist 
durch welches Luft nur von AuBen in den 
Zwdschenraum zwischen Innenbehalter und 
Aufienbehalter einstromen kann. Diese bekannte 
Verpackung weist einen kompllzierten Aufbau 
auf, so da& ilire Herstellung aufwendig ist. So 
wird der Innenbehalter an seinem der AbgabeofF- 
nung abgekehrten Ende dadurch verschlossen, 
daS er mit dem Boden des AuBenbehalters ver- 
bunden wird. Dies hat neben anderen Schwierrg- 
keiten den Nachteii zur Folge, daB der Innenbe- 
halter nicht vollstdndig entleert werden kann, da 
er mit dem AuBenbehalter an dessen Boden 
verbunden bleibt. Bel einer anderen Ausfuh- 
rungsform ist der innenbehditer an seinem der 
Abgabeoffnung abgekehrten Ende durch eine 
besondere Mem bran verschlossen, so daB die 
Verbindung mtt dem AuBenbehdIter nicht erfor- 
derlich ist. Jedoch steitt das Anbringen der Mem- 
bran eine zusatzliche Komplizierung und Verteue- 
rung der Verpackung dar, die ohnehin durch die 
getrennte Herstellung von Aufienbehalter und 
Innenbehalter sowie das Einwegventil so aufwen- 
dig ist, dais sie in der Praxis kaum verwendet 
werdem kann, da Verpackungen Massenartikel 
sind, deren billlge Herstellung Voraussetzung fOr 
ihren Einsatz ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
Verfahren der einleitend beschriebenen Art so 
abzuwandetn, daB es die Herstellung von Verpak- 
kungen ermdgllcht, bei welcherzum Abgeben des 
in der Verpackung befindlichen FOIIguts der 
Innenbehalter vom AuBenbehdIter trennbar ist, 
urn das Fullgut unter der Einwirkung eines Druck- 
gefdlles aus dem Innenbehalter austreten zu las- 
sen. Die Herstellung von derartigen Verpackun- 
gen soil efnfach sein, so daB auch kleinvotumige 
Behalter kostengunstig gefertigt werden kdnnen. 
Dabei soil die Verpackung bezOglich Handhabbar- 
keit und Aussehen gewissen Mindestanforderun- 
gen genugen kdnnen, die z. B. bei pharmazeuti* 
schen Gutem und Kosmettka gestellt werden. 
Insbesondere soil die Herstellung einer derartigen 
Verpackung dadurch vereinfacht werden, daB sie 
in einem Arbettsgang hergestelit werden kann, 
wenn man von gewissen unwesentlichen Nach- 
bearbeitungsvorgdngen, beispielsweise Entfer- 
nen von Abfallteilen Oder dgl., absleht. Trotz der 
einfachen Herstellung soli die Verpackung auch 
geeignet sein fur hochviskose flOssige FullgOter 
mtt der Mdglichkeit, letztere dosiert abzugeben. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe schlagt die Erfin- 
dung vor, daB das Abquetschen von OberschuB- 
material ohne gleichzeitige Bildung einer ein Ver- 
schlieBen des AuBenbehSlters bewirkenden 
SchweiBnaht an diesem erfolgt, so daB eine 
ausreichend groBe Offnung im AuBenbehalter 
vorhanden ist, durch die der Bereich zwischen 
AuBenbehSlter leicht verformbaren beutelartlgen 



Innenbehilter mit der Umgebungsatmosphare 
verbunden Ist um den Druck der umgebenden 
Atmosphdre auf den InnenbehStter permanent 
einwirken zu lessen. 
5 Aus dem den SuBeren Abschnitt bildenden 
Material des Vorformlings wird der AuBenbehal- 
ter der fertigen Verpackung gebildet, der der 
Verpackung -die erforderliche mechanische Stei- 
flgkeit, Standfestigkeit und allgemeine Handhab- 

fo barkeit vermittelt und zudem auch die im Bedarfs- 
fall die fur Dekorationszwecke notwendigen 
Eigenschaften der Oberflache aufweist, wohinge- 
gen der aus dem im inneren Abschnitt des Vor- 
formlings gebildete Beutel das eigentliche Behalt- 

fs nis fur das FQIIgut darstellt Aufgrund der Tatsa- 
che, daB die die beiden Behalter bildenden Mate- 
rialien nicht mlteinander verschwelBbar slnd, 
wird der innere, beutelartige Behditer, der im 
wesentlichen die Form des AuBenbehSlters auf- 

20 weist, sich unter der Einwirkung eines Druckgefal- 
les vom AuBenbehalter Idsen, wenn der Druck im 
inneren Behditer geringer ist els der im AuBenbe- 
hdlter. Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung 
besteht darin, daB unter Anwendung des Koex- 

2S trusions-Blasverfahrens auch hinsichtltch ihrer 
Formgebung verhaltnismSBIg kompllzterte und 
unregelmSBige Verpackungen in einem Arbeits- 
gang hergestelit werden kdnnen. Das Herstel- 
tungsverfahren wird dadurch weder aufwendiger 

30 noch komplizierter. Da der Innenbehalter entleer- 
bar ist, ohne daB Luft und damtt Sauerstoff von 
auBen In den Innenbehalter eindringt, kann 
zumindest bei bestimmten Fullgutern deren 
Lagerbarkett auch bei angebrochener Verpackung 

3S merklich verlangert werden. 

Die Offnung, die den Bereich zwischen AuBen- 
behdlter und Innenbehditer mit der Umgebungs- 
atmosphdre verbindet, kann in einfacher Welse 
dadurch hergestelit werden, daB nach Beendi- 

40 gung des Formgebungsvorganges und ausrei- 
chender Verfestigung des den AuBenbehalter bil- 
denden Materials auf dessen Boden eine Kraft zur 
Einwirkung gebracht wird, die einen Abstand 
zwischen den im Abquetsch bereich gegenuberlie- 

45 genden Wandteilen des Bodens des AuBenbehdI- 
ters herbeifuhrt Dies kann dadurch erreicht 
werden, daB die Kraft noch bei innerhalb der 
Blasform beflndlicher Verpackung auf den Boden 
des AuBenbehalters ausgeubt wird, z. B. derart, 

50 daB die den Boden begrenzenden Telle der Bias- 
form mit kleinen Vorsprungen und/oder Ausneh- 
mungen versehen sind, die einen FormschluB 
zwischen Boden und Blasform bewirken, so daB 
die Blasformteile im Zuge der Offnungsbewe- 

55 gung defselben auf beide Bereiche des Bodens 
des AuBenbehdlters jeweils eine nach auBen 
gerichtete Kraft ausuben, die die beiden HSIften 
des Bodens etwas ausetnanderzieht Eine andere 
Mdglichkeit, eine derartige Offnung mit Stcher- 

60 heit herbeizufOhren, kann durch eine nachtrdgll- 
che Beeinflussung des auBeren Behalters erreicht 
werden, z. B. duch Oberdruck im Inneren der 
Verpackung, wie es z. B. im Rahman eines Verfah- 
rens zum Prufen der Dichtigkelt von Verpackun- 

65 gen Qbllch ist Die das Vorhandensein einer Off- 
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nung bewirkende Kraft kann auch bereits zu 
einem Zeitpunkt auf den Boden des Au&enbehSI- 
ters zur Einwirkung gebracht warden, in welchem 
dieser noch in gewissem Umfang plastisch ver- 
fomnbar ist, so da& die durch die Einwirkung der 
Kraft verursachte Verformung eine bleibende Ver- 
formung ist und nicht dutch elastische RQckstet- 
lung aufgehoben wird. Ob und inwiewelt dtese 
besonderen MaBnahmen zur HerbeifQhrung der 
vorerwahnten Offnung erforderiich sind, wird auf 
die jeweiligen Umstande ankommen, da auf- 
grund des Nichtzustandekommens einer 
Schweif^naht am Boden des dufieren Betidlters 
dieser im Normalfail immer eine ausreichend 
groBe Offnung aufweisen wird, um den Druck der 
umgebenende Atmosphere auf den Innenbehal- 
ter permanent einwirken zu iassen. 

GemSB einem weiteren Vorschiag der Erfin- 
dung kann der innere Abschnitt des Vorformlin- 
ges zur Hersteltung des InnenbehSlters durch 
Koextrusion mehrerer Schichten aus unterschied- 
lichen (^aterialien hergestellt werden, die zu einer 
Einheit verschweifit werden. Disss Verfahren ist 
an sich bekannt und wird insbesondere dann 
verwendet, wenn es darauf ankommt die Behdl- 
terwandung mit einer Sperrschicht zu vesehen, 
die das Hindurchdiffundieren von bestimmten 
Stoffen verhindert. in diesem Fall wQrde der 
innere Abschnitt des Vorformlings selbst aus 
wenigstens zwei, tm ailgemeinen drei Unterab- 
schnttten bestehen, die allerdings spatestens 
beim Aufweiten in der Biasform durch SchweiBen 
zu einer mehrschichtigen Einheit verbunden 
werden, wobei durchweg zwischen zwei Schich- 
ten' aus unterschiedlichen Materiaiien eine Haft- 
vermittlerschicht aus einem dritten Material ange- 
ordnet ist, die mit den beiden anderen Materiaiien 
einen intensive Haftverbindung eingeht. Eine sei- 
che Haftvermittlerschicht fehit beim Verfahren 
und bei der Verpackung gemdfi der Erfindung 
zwischen AuBenbehdlter und beutelartlgem 
Innenbehaiter. 

Wenngieich der Innenbehaiter gegenQt>er dem 
AuBenbehalter unter der Einwirkung des bereits 
erwahnten DruckgefStles zum Zwecke der Abgabe 
von FDllgut bewegbar sein muB, wird es im 
ailgemeinen zweckmSBig sein, in der Ndhe der 
Austrittsdffnung der Verpackung AuBenbehfilter 
und innenbehaiter mitelnander zu verbinden. Die 
Notwendigkeit einer soichen Verbindung ist auch 
von der Gestalt der Verpackung abhfingig. So ist 
es ohne weiteres mdgllch und In vielen FSllen 
erwunscht, der Verpackung eine flaschenformige 
Gestalt zu geben, wobei der Innenbehdlter, falls 
erforderiich, vorteilhaft im Bereich des Flaschen- 
halses am AuBenbehSlter befestigt isL Es kann 
Jedoch davon ausgegangen werden, daB bei fla- 
schenartiger Ausgestaltung der Verpackung ein 
gewisser FormschluB zwischen AuBenbehaiter 
und Innenbehaiter jedenfalls in einer Richtung 
durch Vorhandensein der Flaschenschulter 
bewirkt wird. Hinzu kommt daB der Flaschenhals 
im ailgemeinen einen wesentlich kleineren Durch- 
messer aufweist als der eigentliche Kdrper der 
Flasche, welche Tatsache ebenfalls ein Rxieren 



des Innenbehditers im AuBenbehSiter begunstigt 
DarOber hinaus ist es aber auch ohne weiteres 
mdglich, zur Erzielung einer formschlussigen Ver- 
bindung zwischen AuBenbehiiter und Innenbe- 

5 hSIter im Bereich des Ftaschenhalses - Oder bei 
anderer Gestalt der Verpackung sonstwo nahe 
der Entleerungsdffnung - AuBenbehSlter und 
Innenbehaiter mit wenigstens einer vorzugsweise 
umlaufenden nutartigen Vertiefung und/oder 

to wenigstens einem vorzugsweise umlaufenden 
wulstartigen Vorsprung oder sonstwie einer 
geeigneten Profilterung zu versehen. 

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, den 
AuBendurchmesser des schlauchfdrmigen Vor- 

ts formlinges zumindest in einem Teilbereich des an 
der Verpackung herzustellenden Halses grdBer zu 
wShien als den AuBendurchmesser des zugehdri- 
gen Bereichs der Biasform und beim SchlieBen 
der ietzteren von beiden At>schnitten QberschQs- 

20 siges Material bei gleichzeitiger Bildung wenig- 
stens einer SchweiBnaht am inneren Abschnitt 
abzuquetschen, ohne daB gleichzeitig eine 
SchweiBnaht am SuBeren Schlauch entsteht Es 
handelt sich hierbei um einen Vorgang, der dem 

25 der Bildung der SchweiBnaht am Boden des 
inneren Behditers unter gleichzeitiger Abquet- 
schung von OberschuBmateriai entspricht wobei 
die beiden einander gegenOberllegenden Boden- 
bereiche des duBeren Behdites unverschweiBt 

30 bieien. Im Ergebnis bedeutet dies, daB der Fla- 
schenhals aus zwei Abschnitten besteht deren 
Trennebene radial und parallel zu seiner LSngs- 
achse veriduft, wobei entsprechende Randberei- 
che des inneren Behdltes zwischen beiden 

35 Abschnitten eingeklemmt sind. Zu diesem Zweck 
ist der Hals auBenseitIg mit einem die Funktion 
einer Bandage ausQbenden Tell versehen. Dabei 
kann es sich vorteilhaft um ein auf den Raschen- 
hals auBenseitig aufechraubbares Tetl handetn, 

40 Z.B. eine mit einem Ventll versehene Pumpe, 
durch deren manuelle Betdtigung der fOr die 
Entleerung des Innenbehditers erforderliche 
Unterdruck irt ersterem erzeugt werden kann. 
GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung 

45 kann bei der Formgebung der Verpackung der 
Endbereich des inneren schlauchfdrmigen Vor- 
formlings nach auBen Qber die stimseitige 
Begrenzung des AuBenbehdIters umgebogen 
werden, so daB an der fertige Verpackung dieser 

so Endbereich die stimselttge Begrenzung des 
AuBenbehfilters abdeckt Hierdurch wird einmal 
zusStzlich eine formschiussige Verbindung 
zwischen AuBenbehSlter und Innenbehaiter 
erreicht die im Obrigen, unabhdngig davon, ob 

55 ein Flaschenhals vorhanden ist, auch bei anderen 
Behdlterformen auf diese Weise erreicht werden 
kann, wodurch verhindert wird, daB der Innenbe- 
haiter in den AuBenbehditer hineinrutscht. Bei 
einer flaschenfdrmigen Verpackung wird durch 

€0 die bereits erwahnte Flaschenschulter ein in 
Gegenrichtung wirksamer FormschluB verur- 
sacht Ein welterer Vorteil dieses Merkmals der 
Erfindung besteht darin, daB der Qber die stimsei- 
tige Begrenzung des AuBenbehilters abgebo- 

65 gene Endbereich des Innenbehaiters zugleich als 
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Oichtring dienen kann, der aufgrund seiner elas- 
tischen Nachgiebigkeit ohne zusatzHche MaBnah- 
men ein dichtes Anbringen des Verschlusses der 
Verpackung bzw. der bereits erwShnten Pumpe 
erieichtert. Hierbei fst davon aUszugehen, daft im 
allgememen der Kunstetoff des AuKenbeha Iters 
aufgrund der letzterem zugedachten Funktion ver- 
haltnismS&ig hart ist also die fQr eine Dtchtfunk- 
tion optimalen Eigenschaften bezuglich seiner 
elastischen Verformbarkeit nicht aufweist. Hinge- 
gen besteht der Innenbehalter, der im ubrtgen im 
Normalfatl immer wesentlich dOnnwandiger sein 
wird als der AuGenbeh3lter, aus einem audi 
elastisch leichter verformbarem IVIaterial, so da& 
er die fQr eine Dichtung besseren Eigenschaften 
aufweist als der Aulienbehditer. 

Die Erfindung betrifft auch eine mit einer ver- 
schiieBbaren Offnung versehene, im Koextru- 
sions-Blasverfahren hergestellte Verpackung, die 
mit einem im wesentlichen formsteifen AuBenbe- 
halter versehen ist, innerhalb dessen ein das 
Fullgut aufnehmender Innenbehditer angeordnet 
1st, wobei AuBenbehSlter und Innenbehditer aus 
unterschiedlichen thermoplastischen Kunststof- 
fen bestehen, die miteinander keine Verbindung 
eingehen, und der Innenbehalter aus ftexiblem 
Material besteht und an seinem bodenseitlgen 
Ende durch eine SchweiBnaht dicht verschlossen 
ist. Diese Verpackung ist dadurch gekennzeichnet, 
daB der AuBenbehSlter wenigstens eine Offnung 
aufweist, durch die der Bereich zwischen AuBen- 
behSlter und beutelartigem InnenbehSlter mit der 
UmgebungsatmosphSre verbindbar ist, wobei 
der AuBenbehSlter an seinem bodenseitlgen 
Ende zwei einander gegenuberliegende Wandbe- 
reiche aufweist, die die Offnung derarta begren- 
zen, daB der Druck der umgebenden AtmosphSre 
auf den InnenbehSlter permanent einwirkt. 

Diese Ausgestaltung begQnstlgt eine billige und 
einfache Fertigung der Verpackung, da sowohl 
die Herstellung der SchweiBnaht als auch die 
Herstellung der Offnung fQr den Durchgang der 
Luft in einem Arbeitsgang bewlrkt werden kdn- 
nen, in dem zwei einander gegenQberliegende 
Bereiche von AuBenbehSlter und InnenbehSlter 
gegeneinander gedrQckt werden, wobei die am 
InnenbehSlter sich bildende SchweiBnaht im 
wesentlichenparallel zu den beiden Wandberei- 
Chen des AultenbehSltes veriaufen wird, die die 
Offnung begrenzen. 

Die Erfindung sieht weiterhin die Mdglichkeit 
vor, daB durch entsprechende Verteilung der 
Wanddicke des InnenbehSlters dieser beim Ent- 
leerungsvorgang unter der Einwirkung des Druck- 
gefSlles in kontrol I letter Weise zusammenge? 
drOckt wird, so daB die dadurch bewirkte VerdrSn- 
gung des FOIIgutes gezielt erfolgen kann, z. 8. 
derart, daB die Querschnittsverringerung an 
einem Endbereich des InnenbehSlters beginnend 
sich beim Entleeren in Richtung auf das andere 
Ende fortsetzt, wobei es gleichgultig ist, ob das 
Entleeren in einem Vorgang oder absatzweise 
erfolgt So wird es bei Vorhandensein eines Tau- 
chrohres in der Verpackung, durch welches das 
FQIIgut aus dem InnenbehSlter entnommen wird. 



dessen Wanddicke so zu bemessen und zu vertei* 
len sein, daB der Innenbehalter von oben nach 
unten zusammengedrQckt wird, um das Fullgut 
im Verlauf des Entleerungsvorganges in den 
5 unteren Bereich des InnenbehSlters zu verdrSn- 
gen, also in Jenen Bereich, in welchem das Tau- 
chrohr das FDIIgut aufnimmt. In einem solchen 
Fall wQrde die WandstSrke des InnenbehSlters 
von der Entleerungsoffnung in Richtung auf den 
w Boden zunehmen. Im umgekehrten Fall, also bei 
VerdrSngung des Fullgutes in Richtung auf die 
Entleerungsdffnung, wQrde die Wanddicke des 
InnenbehSlters vom Boden in Richtung auf die 
Entnahmeoffnung abnehmen. Es ist daruber hin- 
/5 aus auch mdglich, den InnenbehSlter mit parallel 
zu seiner LSngserstreckung verlaufenden Zonen 
groBerer und geringerer Wanddicke zu versehen, 
um ein kontrolliertes Zusammendrucken zu errei- 
chen mit dem Ziel, eine mdgllchst weitgehende 
20 Entleerung des InnenbehSlters zu ermdglichen. 

Eine den jeweiligen Erfordernissen angepaBte 
Verteilung der WandstSrke kann in bekannter 
Weise dadurch erreicht werden, daB wShrend des 
Extrusionsvorganges die Wanddicke des inneren 
2S Abschnittes des Vorformlings nach einem ent- 
sprechend festgelegten Programm gesteuert 
wird. Entsprechendes gilt auch fur das Anbringen 
von In LSngsrichtung des InnenbehSlters veriau- 
fenden Zonen unterschledlicher Wanddicke. 
30 Die Verpackung kann mit einem Tauchrohr 
versehen sein, welches sich bis nahe dem boden- 
seitlgen Ende des InnenbehSlters erstreckt. 
ZusStzlich zu der Offnung am bodenseitlgen Ende 
des Tauchrohres kann dieses noch mit wenig- 
33 stens einer weiteren Offnung versehen sein, die 
sich in einem Abstand von der bodenseitlgen 
Offnung befindet. 

In der Zeichnung sind AusfQhrungsbeispiele 
der Erfindung dargestellt. Es zeigen: 
40 Fig. 1 - 3 im Schema aufeinanderfolgende 
Verfahrensschritte bei der Herstellung einer Ver- 
packung im Koextrusions-Blasverfahren, 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus der Wandung der 
fertigen Verpackung in stark vergrdBertem MaB- 
• 45 stab. 

Fig. 5 einen Ausschnitt aus dem Boden der 
noch in der Blasform befindlichen Verpackung in 
vergrdBertem MaBstab, 

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstellung 
so einer anderen Ausfuhrungsform, 

Fig. 7 im Schema einen Ausschnitt aus dem 
Boden der Verpackung unmittelbar nach Beendi- 
gung des Formgebungsvorganges in der Bias- 
form in Draufsicht, 
55 Rg. 8 eine der Fig. 7 entsprechende Darstellung 
der Ausfuhrungsform gemSB Rg. 6, nach zusatzli- 
Cher Einwirkung auf den Boden, 

Rg. 9 einen Schnitt nach der Linle IX-IX der Fig. 

8, 

60 Rg. 10 die Seitenansicht des Halses einer fla- 
schenformigen Verpackung, tellweise Im Schnitt, 
Rg. 11 die Seitenansicht einer teilweise entleer- 
ten Verpackung, teilweise im Schnitt, 
Rg. 12 einen Querschnitt durch eine gefullte 
6S Verpackung, 
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Bg. 13 eine der Rg. 12 entsprechende Darstel- 
lung der vollstandig entleerten Verpackung. 

In den Rguren 1-3 sind schematisch die 
wesentlichen Telle einer Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Koextruslons-Blasverfahrens darge- 
stellt. Es handelt sich dabei um den Spritzkopf 10 
einer Koextrusionsvorrichtung, die betden Telle 
12a, 12b einer Blasform 12 sowie einen Dom 14, 
der mit einem Langskanal 15 fur die ZufOhrung 
eines Druckmlttels versehen ist 

Das Herstellungsverfahren Iduft in der Weise 
ab, dafi zundchst aus dem Spritzkopf 10 Im 
Koextruslonsverfahren ein schlauchformiger Vor- 
formting 16 extrudiert wird, der zwei koaxial 
zueinander angeordnete und gleichzeitig extru- 
dierte schlauchfdrmige Abschnitte 18 und 20 auf- 
weist FQr die Hersteliung der beiden Abschnitte 
18, 20 werden unterschledllche thermoplastische 
Kunststoffe verwendet, die nicht miteinander ver- 
schweiSbar sind. D. h., daB die Extrusionsvorrich- 
tung wenigstens zwei mit unterschiedlichen 
IVIaterialien beschickte, nicht dargestellte Extru- 
der aufweist. In Fig. 1 der Zeichnung ist der 
Vorformling 16 so dargestellt als ob die beiden 
schtauchformigen Abschnitte 18 und 20 in unmit- 
telbarem Kontakt miteinander sind. Dies kann 
insbesondere dann der Fall sein, wenn wdhrend 
des Extrudierens durch Zufuhren eines gasfdrmi- 
gen Mediums innerhalb des Vorformlings 16 ein 
geringer Oberdruck herrscht. Es ist aber auch 
m6glich, dalS zwischen den beiden Abschnltten 
18 und 20 ein Luftspalt vorhanden ist. 

Sobald der Vorformling 16 die fur die Herstel- 
iung einer Flasche notwendige Lange erreicht hat, 
wird die in Fig. 1 in ihrer Offenstellung gezeich* 
nete Blasform 12 durch Zusammenfahren der 
beiden Formhalften 12a, 12b geschtossen. In der 
Endphase des Schlie&vorganges wird durch an 
den Blasformhalften 12a,^ 12b befindllche Ab- 
quetschkanten 22a, 22b OberschuBmaterial 24 
abgequetscht, wobei gleichzeitig der Vorformling 
im Bereich des an der Flasche zu bildenden 
Bodens zusammengedrOckt wird (Fig. 2). 

Nach dem SchlieBen der Blasform 12 wird der 
Vorformling 16 vom Spritzkopf 10 In ublicher 
Weise abgetrennt. In das so gebildete obere, 
offene Ende des Vorformllnges 16 wird der Dom 
14 eingefuhrt, nachdem In geeigneter Weise 
durch Relativbewegung zwischen Spritzkopf 10 
und Blasform 12 der dazu notwendige Bewe- 
gungsraum geschaffen worden war. Bei dem in 
Fig. 3 der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
beisplel ist der Dom 14 als Bias- und Kalibrierdom 
ausgebildet, der mit einem umlaufende Absatz 26 
versehen ist, dessen Kante 28 im Zusammenwir- 
ken mit dem Einlauf 30 der Blasform 12 auch am 
anderen Ende des Vorformllnges 16 Qberschussl- 
ges Material 32 abquetscht. 

Der im Inneren des Vorformllnges 16 durch das 
durch den Langskanal 15 des Domes 14 zuge- 
fuhrte Druckmittel oder in anderer geeigneter 
Weise hen/orgerufene Oberdruck bewtrkt ein Auf- 
weiten des Vorformlings 16 bis zur Anlage an der 
Wandung 34 des Formnestes 36, dessen Gestalt 
der der herzustellenden Verpackung entspricht 



Dieser Zustand ist in Fig. 3 der Zeichnung darge- 
stellt Nach ausreichender AbkQhiung kann die so 
hergestellte flaschenfdrmige Verpackung 38 aus 
der gedffneten Blasform 12 herausgenommen 

5 werden. 

Rg. 4 der Zeichnung li&t erkennen, daB die 
fertige Verpackung 38 analog dem Vorformling 16 
ebenfalls doppelwandig ausgebildet ist Die bei- 
den Wandteile 118, 120 sind jedoch nicht mitein- 

w ander verschwelBt, so daB im Ergebnis die 
Gesamtheit der inneren Wandung 120 eInen von 
der auBeren Wandung 118 unabhangtgen Innen- 
behalter 42 darstellt (Fig. 11), der Innerhalb des 
von der Gesamtheit der Wandung 118 gebildeten 

IS AuBenbehd Iters 40 angeordnet ist Dabei sind die 
Auswahl der beide Behdlter bildenden Materialar- 
ten und die Wandstarken beider Behalter und 
damit auch der beiden schlauchformigen 
Abschnitte 18, 20 des Vorformlings so gewahlt, 

20 daB der AulSenbehalter 40 eine ausrerchende 
Eigenstelfigkeit und Formbestandigkeit aufweist, 
wie sle Qblichen Kunststofflaschen eigen sind, 
wohingegen der Innenbehalter 42 nach Art eines 
Beutels leicht verformbar ist 

2s Im aligemeinen werden innerer schlauchformi- 
ger Abschnitt 20 und damit die Wandung 120 des 
Innenbehditers 42 in Relation zum auBeren 
schlauchfdrmigen Abschnitt 18 und damit zur 
Wandung 118 des AuBenbehdIters 40 eine 

30 geringere Wandstarke aufweisen als dies in der 
Zeichnung dargestellt ist 

In den Fig. 5 und 6 sind zwei Mdglichkeiten der 
Ausgestaltung des bodenseitigen Verschlusses 
der Verpackung 38 dargestellt Da im Vorformling 

3S 16 der innere schlauchfdrmige Abschnitt 20 sich 
Ober die gesamte innere MantelflSche des SuBe- 
ren Abschnittes 18 erstreckt, also im Ergebnis 
eine Art Auskleidung des letzteren darstellt, kom- 
men beim Zusammendrucken des bodenseitigen 

40 Endes des Vorformllnges die beiden im 
Abquetsch bereich zueinander parallelen Wand- 
bereiche 44 und 46 (Fig. 6, 8 und 9) des duBeren 
Abschnittes 18 des Vorformllnges 16 nicht mitein- 
ander in Beruhrung. Im Zuge des Abquetschvor- 

45 ganges wird der Vorformling im Bereich der 
Abquetschkanten 22a, 22b flach zusammenge- 
drOckt, so daB im Ergebnis die beiden im wesent- 
lichen parallel zueinander verlaufenden Wandbe- 
reiche einander gegenuberliege. Da sich zwischen 

so den Wandbereichen 44 und 46 des duBeren 
Abschnitts 18 die beiden Wandbereiche 48 und 50 
des inneren schlauchformigen Abschnittes 20 
bzw. der spSteren Wandung 120 des Innenbeh3l- 
ters 42 befinden, erfogt keine VerschweiBung der 

66 Wandbereiche 44 und 46 miteinander. Jedoch 
werden die Wandbereiche 48, 50 des inneren 
Abschnittes 20 unter der Einwirkung des durch 
die Abquetschkanten 22a, 22b der BlasformhSlf- 
ten 12a, 12b auusgeObten Druckes unter Bildung 

60 einer dauerhaften Naht miteinander verschwelBt, 
so daB der beutelartige Innenbehdlter 42 an sei- 
nem unteren, bodenseitigen Ende verschlossen 
ist und bleibt Dies ist insbesondere in den Rgu- 
ren 5, 6 und 9 erkennbar, wobei die Fig. 6 und 9 

65 eine AusfOhrungsform zeigen, bei welcher die 
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belden. 1 Formhalften 12a, 12b im Abquetschbe- 
reich eine Ausgestaltung aufwetsen, die zu einer 
groBflachigen Beruhrung der beiden Wandberei- 
che 48 und 50 und damit auch zu einer entspre- 
chend groBflachigeren SchweiBnaht 51 fuhrt. s 

Fig. 7 zeigt den Bereich des Bodens 52, in 
welchem der Abquetschvorgang stattgefunden 
hat und zwar unmittelbar nach Beendigung des 
Formgebungsvorganges tnnerhalb der gechlosse- 
nen Blasform bei einer Ausfuhrung, die etwa jener ro 
der Rg. 5 entspricht Diese zeigt daQ im Bereich 
zwischen den Abquetschkanten 22a, 22b ein dun- 
ner Film 54 aus thermoplastischem IVIaterial bei- 
derAbschnitte 18,20verbleibtderim allgenneinen 
nach der Entnahme der Verpackung aus der rs 
Blasform mit dem vom OberschuBmaterial gebil- 
deten Abfallstuck 24 abgerissen wird. Am Boden 
52 verbleibt normalerweise nur ein schmaler Grat 
56, der keinerlei Nachbearbeitung erfordert Die- 
ser Grat 56 stellt zugleich fur die beiden Wandbe- 20 
reiche 44 und 46 des AuBenbehattes 40 die 
Trennebene dar, in welcher sie einander berOhren, 
ohne jedoch miteinander verschweiBt zu sein. im 
aligemeinen wird im Zuge der endgQItigen AbkOh- 
lung, die das die Verpackung bildende Material 2S 
auBerhalb der Blasform erfShrt eine geringfQgige 
Schrumpfung auch des den Boden biidenden 
IS/tateria!s eintreten mit der Folge, daB aufgrund 
dieses Vorganges die beiden einander gegenuber- 
liegenden Wandbereiche 44 und 46 unter Bildung 30 
einer Offnung 57 sich etwas voneinander entfer- 
nen, wobei diese 6ffnung die Verbindung 
zwischen der AuBenatmosphSre und dem Bereich 
58 zwischen AuBenbehdIter 40 und innenbehdlter 
42 darstellt Die am unteren Ende des Innenbehdl- 3S 
ters 120 beftndliche SchweiBverbindung bleibt 
von diesen Vorgdngen unbeeinfiuBt wie insbe- 
sondere auch die Darstellung gemiB Rg. 9 zeigt. 

Es ist aber auch mdglich, diesen Vorgang des 
Auseinanderbewegens der beiden Wandteile 44 ^ 40 
und 46 des AuBenbehdIters gezielt und kontroiliert 
herbeizufOhren. Zu diesem Zweck kdnnen die 
Bodenbereiche 60a, 60b mit Unabenhelten, z. B. in 
Form der in Fig. 6 dargestellten Ausnehmungen 
62a, 62b versehen sein, in die hinein helm Aufweit- 4S 
vorgang Material der AuBenwand 118 unter Bil- 
dung von klelnen VorsprOngen 64 eindrfngt Die 
Ausnehmungen 62a, 62b bzw. die in ihnen geform- 
ten Vorsprunge 64 sind dabei, wfe insbesondere 
Rg. 6 erkennen ISBt, so begrenzt daB beim Offhen so 
der Blasform 12 durch Auselnanderbewegen der 
beiden Blasformteiie 12a, 12b in RIchtung der 
Pfeile 65a, 65b zunSchst eine Mitnah me der Jewells 
zugeordneten VorsprQnge 64a, 64b erfolgt mit 
dem Ergebnis, daB die beiden einander gegen* ss 
uberliegenden Wandbereiche 44, 46 des Bodens 
52 des SuBeren Behdtters 118 unter Bildung der 
Offnung 57 auseinandergezogen warden. Die Mit- 
nahme der VorsprOnge 64a, 64b erfolgt nur uber 
eine kurze Wegstrecke, da aufgrund der elas- so 
tischen Verformbarkeit des thermoplastischen 
Materials bei Obersteigen einer bestimmten auf 
die VorsprQnge einwirkenden Kraft erstere aus 
den jewells zugehdrige Ausnehmungen 62a, 62b 
herausspringen. ss 



Rg. 10 zeigt den mit AuBengewinde 66 versehe- 
nen Hals 68 einer flaschenfdrmigen Verpackung. 
An den Raschenhals ist ein umlaufender wulstarti- 
ger Vorsprung 69 angeformt, der gemaB der 
Darstellung der Fig. 10 zu einer formschlussigen 
Verankerung des Innenbehditers 120 am AuBen- 
behalter 1 1BfQhrt, durch die eine relative Verschie- 
bung zwischen AuBenbehalter und Innenbehalter 
in axialer RIchtung verhindert wlrd« Da normaler- 
weise auch bei maximaler Fullung der Verpackung 
der Raschenhals f rei von Fullgut bleibt besteht im 
Bereich des Raschenhalses keinerlei Notwendig- 
keit irgendeiner Bewegung oder Verformung des 
Innenbehalters 120, so daB es keine Rolle spiett, 
wenn die Wulst 69 auch zu einer groBeren Form- 
steifigkeit des Innenbehilters fuhren sollte. Im 
Qbrigen kann es soger zweckmaBig sein, die 
Wandstdrke des InnenbehSlters 120 im Bereich 
des Halses 68 stSrker auszufuhren als in dem das 
Fullgut aufnehmenden Bereich, um zu verhindem, 
daB unter der EInwirkung des Druckgefalles der 
Innenbehdlter 42 sich auch im Bereich des Halses 
68 vom AuBenbehSlter 40 abhebt. 

Fig. 10 ISBt weiterhin erkennen, daB der halssei- 
tige Endbereich des inneren schlauchf6rmigen 
Abschntttes 20 bzw. der daraus resultierenden 
Wandung des Innenbehditers 42 nach auBen der- 
ail abgebogen ist, daB er die stirnseitige Begren- 
zungsflSche 70 des AuBen behSlters 40 abdeckt, 
wodurch ein zusStzllcher FormschluB zwischen 
AuBenbehalter und Innenbehdlter herbeigefOhrt 
wird. AuBerdem dient dieser stirnseitige Endbe- 
reich 72 des InnenbehSiters 42 auch als Dichtfld- 
che, der eine einwandfreie Abdichtung zwischen 
der auf den Hals 68 auschraubbaren EInrichtung 
74 (Fig. 11) und der Verpackung bewirkt. 

Diese EInrichtung 74 ist mit einer manuell 
betdtlgbaren Pumpe versehen, durch die ein 
Unterdmck im Innenbehdlter 42 erzeugt werden 
kann, so daB aufgrund des dadurch von auBen 
nach innen entstehende DruckgefSlles der atmo- 
sphdrlsche AuBendruck* der durch die Offnung 57 
im Boden des AuBenbehdIters auBen auf den 
Innenbehdlter 42 zur Einwirkung kommt, letzterer 
unter Volumenverringerung und dadurch bewirk- 
ter Verdrdngung des Fullgutes zusammenge- 
drucktwird. Das Fultgut wird dabei in Richtung auf 
den Flaschenhals und die darauf befindliche Ein- 
richtung 74 verdrangt die mit einem geeigneten 
Abgabeventil Oder dgl. versehen ist 

Die in Fig. 11 dargestellte Verpackung ist mit 
einem Tauchrohr 74 versehen, das bis nahe an den 
Boden der Verpackung reicht. Um sicherzustellen, 
daB beim Entleerungsvorgang das FQIIgut 
zundchst in Richtung auf die Eintrittsdffnung 78 
des Tauchrohres 76 verdrdngt wird, um so eine 
mdglichst vollstdndige Entleerung zu ermog li- 
chen, ist die Wandung 120 des Innenbehditers 42 
so bemessen und ausgebildet, daB im Zuge des 
Entleerungsvorganges zundchst der dem Fla- 
schenhals 68 zugekehrte Bereich des Innenbehdl- 
ters42 durch das Druckgefalle zusammengedrOckt 
wird, wobei dieser Vorgang sich mit zunehmender 
Entleerung nach unten, also in Richtung auf den 
Boden 52 fortsetzt. Dies kann durch eine entspre- 
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chende Bemessung und Verteilung der Starke der 
Wandung 120 des Innenbehaltes 42 erreicht 
warden. Das Tauchrohr 76 ist mit wenigstens einer 
zusatzlichen Offnung 88 versehen, die sich bei 
dem Ausfuhrungsbeispiel gemSt^ Fig. 1 im mittie- 
ren Bereich des Tauchrohres 76 befindet Solche 
zusitzlichen dffnungen kdnnen auch an anderen 
Bereich en des Tauchrohres vorgesehens ein, bei- 
splelsweise nahe der Bodenoffnung 78, urn, falls 
die Bodenoffnung 78 durch die im Zuge des 
Entleerungsvorganges ihre Lage andernde Wan> 
dung 120 des Innenbehalters 42 ganz oder teil- 
weise verschlossen wird, noch eine ausreichende 
Entleerung des innenbehalters zu ermdglichen. 

Etna mdglichst vollstandlge Entleerung der Ver- 
packung wird auch dadurch begunstigt, daQ die 
Volumenabnahme des Innenbehalters in vorher- 
bestimmter Weise derart erfolgt, daG in entieer- 
tem Zustand die aufgrund des Druckgef alias 
gegeneinandergedruckten Wandteile des Innen- 
behalters mdglichst bis zur unmittelbaren Aniage 
einander kommen, so da& sich nur kleine 
Totraume bilden, in denen Fullgut verbteibt. 

In Rg. 12 der Zeichnung sind zwei mdgliche 
Ausfuhrungen dargestellt. Bei der im unteren 
Bereich der Rg. 12 dargestellten Ausfuhrung ist 
die Wandung 120 des Innenbehalters 42 mit 
parallel zur Langsachse verlaufenden nutartigen 
Vertiefungen 80 und 82 versehen, die Schwachzo- 
nen darstellen, entlang welcher die Wandung 120 
gemiB dem in Rg. 12 gestrichelten Zwischensta- 
dium eine Faltung enttang vorherbestimmter 
Zonen erfShrt. Rg. 12 IdBtferner erkennen, dafi die 
Nuten 80 an der inneren und die Nuten 82 an der 
auiieren Begrenzungsflache der Wandung 42 eine 
Faltung zur Erzielung einer weitgehenden Entlee- 
rung begunstigen. Aus dem in Fig. 12 gestrichelt 
dargestellten Zwischenstadium w3hrend des Falt- 
vorganges ergibt sich, daB in den Berelchen der 
innen angeordnete Nute 80 die Wandung 142 sich 
in Richtung nach innen, also auf das Tauchrohr 76 
bewegt, so da& in dem in Fig. 13 dargestellten 
Endzustand, in welchem der Innenbehditer 42 
nahezu vollstSndig entieert ist letzterer in eine 
regelmdfiige Gestalt gefaltet ist derart, daB die 
jeweils auBeneitig angebrachten Nuten 82 begren- 
zende Wandteile mit ihren Innenseiten aneinan- 
derliegen. Die die Nuten 80 aufwelsenden Zonen 
liegen bei vollstSndiger Entleerung im Idealfall am 
Steigrohr 76 an, wenn dieses Qber seine gesamte 
L§nge mittig verlSuft 

Bei der im oberen Bereich der Rg. 12 dargestell- 
ten Ausfuhrungsform sind die parallel zur Lings- 
achse der Verpackung verlaufenden Schwachzo- 
nen in der Weise hergestellt worden, da& die 
innenseitige Begrenzung der Wandung 120 des 
lnnent>ehaiters 142 im Querschnrtt ein Vieleck 
biidet,wobei jeweils an den Ecken 84des VIeleckes 
die Zonen geringsterWanddickesich befinden, die 
den Nuten 80 bzw. 82 der im unteren Tell der Fig. 
12 dargestellten Ausfuhrung entsprechen. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erflndung besteht der AuBenbehdtter aus PVC, 
wohingegen der InnenbehSlter aus Polyathylen 
gefertigt Ist. Belde Werkstoffe sind fQr die den 



beiden Behaltem jeweils zugedachten Funktionen 
gut geelgnet. Es sind selbstverstandlich auch 
andere Werkstoffe sowohl fur den AuBenbehalter 
als auch fur den Innenbehalter verwendbar. 

5 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer mit einer 
verschlieBbaren Offnung versehenen Verpackung 

10 (38), die mit einem tm wesentlichen formsteifen 
AuQenbeh3lter (40) versehen ist, innerhalb dessen 
ein das Fullgut aufnahmende Behalter (42) aus 
flexiblem Material angeordnet ist, wobe? im Koex- 
trusionsverfahren zunachst ein aus zwei im 

IS wesentlichen koaxialen schlauchformigen 
Abschnitten (18, 19) bestehender Vorformling (16) 
extrudiert wird und die gleichzeitig extrudlerten 
Abschnitte (18, 20) aus unterschiedlichen, mitein- 
ander keine Verbindung eingehenden thermopla- 

20 stischen Kunststoffen bestehen und nach Errei- 
chen der erforderlichen Lange In einer Blasform 
(12) unter Anwendung von innerem Oberdruck bis 
zur Aniage des aul^eren Abschnittes (18) an der 
Wandung der Blasform (12) aufgeweitet werden 

25 und der Boden (52) der Verpackung (38) unter 
Abquetschen von Uberschu(^materlal (24) bei 
gleichzeitiger Bildung einer Schweil^naht (51) am 
Innenbehalter (42) gebildet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Abquetschen von OberschuB- 

30 material (24) ohne gleichzeitige Bildung einer ein 
Verschliefien des AuBenbehalters (40) bewirken- 
den SchweiBnaht an diesem erfolgt, so daB eine 
ausreichend grofie Offnung (57) im AuBenbehal- 
ter (40) vorhanden ist, durch die der Bereich 

35 zwischen AuGenbeh§lter (40) und leicht verform- 
baren, beutelartigen Innenbehalter (42) mit der 
Umgebungsatmosphire verbunden ist, um den 
Druck der umgebenden Atmosphere auf den 
lnnenbehdlter(42) permanent einwirkenzu lassen. 

40 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach Beendigung des Formge- 
bungsvorganges und ausreichender Verfestigung 
des den AuBenbehdlter (40) bildenden Materials 
auf dessen Boden (52) eine Kraft zur Einwirkung 

45 gebracht wird, die el nen Abstand zwischen den im 
Abguetsch bereich gegenuberiiegenden Wandtei- 
len (44, 46) des Bodens des AuBenbehalters (40) 
herbelfuhrt* 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
so zeichnet, daB die Kraft noch bei innerhalb der 

Blasform (12) befindlicher Verpackung (38) auf den 
Boden (52) des AuBenbehd Iters (40) ausgeubt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
55 zeichnet, daB die Kraft durch Wirksamwerden von 

Oberdruck innerhalb der Verpackung (38) auf den 
Boden (52) des AuBenbehilters (40) zur Einwir- 
kung gebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
50 zeichnet, daB die Kraft zu einem Zeitpunkt auf den 

Boden (52) des AuBenbehSlters (40) zur Einwir- 
kung gebracht wird, in welchem dieser noch in 
gewissem Umfange plastisch verformbar ist 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
€& zeichnet daB der innere Abschnitt (20) des Vor- 
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formlings (16) zur Herstellung des InnenbehSlters 
(42) durch Koextrusion mehrerer Schichten aus 
unterschiedlichem Material hergestellt wird« die 
zu einer Emheit verschwei&t werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& die Verpackung {38) mit einer fla- 
schenformigen Gestalt versehen wird und der 
Innenbehalter (42) im Bereich des Flaschenhalses 
(68) am Au(lenbehalter verankert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet da& zur Erzietung einer formschlussigen 
Verbindung zwischen Aul^enbehalter (40) und 
Innenbehiiter (42) im Bereich des Flaschenhalses 
(68) dieser mit wenigstens einer vorzugsweise 
umlaufenden nutartigen Vertiefung und/oder 
wenigstens einem vorzugsweise umlaufenden 
wulstartigen Vorsprung (69) versehen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zetchnet, da& der AuBendurchmesser des 
schlauchfdrmigen Vorformlings (16) zumlndest in 
einem Teiiberetch des an der Verpackung (38) 
herzustellenden Halses (68) grower ist als der 
Auf^endurchmesser des zugehdrigen Berelches 
der Blasform (12) und beim SchiieBen der letzte- 
ren vom Vorformling (16) uberschussiges Mate- 
rial bei glelchzeitiger Bildung wenigstens einer 
SchweiSnaht am inneren Abschnitt (20) abge- 
quetscht wird, ohne daB gleichzeitig eine 
SchwelBnaht am duBeren Abschnitt (18) entsteht. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei der Formgebung der 
Verpackung (38) der Endbereich des inneren 
schlauchfdrmigen Vorformlinges (20) nach au(^n 
uber die stirnseitige Begrenzung (70) des AuBen- 
behSlters (40) umgebogen wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi durch entsprechende Vertei- 
lung der Wanddicke des InnenbehSlters (42) die- 
ser beim Entieerungsvorgang unter der Einwir- 
kung des Druckunterschledes in kontrolllerter 
Welse zusammengedrfickt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daft beim Entleeren die Volu- 
menverringerung des innenbehSiters (42) an 
einem Endbereich desselben beginnend sich in 
Richtung auf das andera Ende fortsetzt 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, da& bei Vorhandensein eines 
Tauchrohres (76) In der Verpackung (38) der 
Innenbehditer (42) unter der Einwirkung des 
Druckunterschledes von oben nach unten zusam- 
mengedrQckt wird, so da(S das FQilgut in den 
unteren Bereich des Innenbehditers verdrSngt 
wird. 

14. Mit einer verschlieBbaren dffnung verse- 
hene, im Koextrusions-Biasverfahren hergestellte 
Verpackung (38), die mit einen Im wesentlichen 
formsteifen AuBenbehiiter (40) versehen ist 
innerhaib dessen in das FQilgut aufnehmender 
BehSlter (42) aus fiexiblem Material angeordnet 
Ist, wobei AuBenbehaiter (40) und Innenbehditer 
(42) aus unterschiediichen thermopiastischen 
Kunststoffen bestehen, die miteinander keine Ver- 
bindung eingeheni und der InnenbehSlter (42) an 
setnem bodenseltlgen Ende durch eIne Schweifi* 



naht dicht verschlossen 1st, dadurch gekennzelch- 
net, dad der Auiienbehalter (40) an selnem 
bodenseitigen Ende wenigstens eine dffnung (57) 
aufweist, die durch zwei einander gegenuberlie- 

5 gende Wandberelche (44, 46) derart begrenzt ist, 
da(i der Bereich zwischen AuBenbehalter (40) und 
plastisch verformbarem, beutelartlgem innenbe- 
halter (42) mit der Umgebungsatmosphare ver- 
blndbar ist derart, da& der Druck der umgeben- 

10 den Atmosphdre auf dem Innenbehalter (42) per- 
manent einwlrkt 

15. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die 6ffnung am AuISenbe- 
halter, durch die der Bereich (58) zwischen 

IS AuBenbehatter (40) und Innenbehalter (42) mit 
der Umgebungsatmosphdre verbunden Ist, sich 
am Boden (52) des AuBenbehaiters (40) befindet 
und durch Abquetschen von uberschOssigem 
Material (24) hergestellt ist 

20 16. Verpackung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet daB der Innenbehalter (42) aus 
wenigstens zwe! Schichten unterschiediichen 
Materials besteht die miteinander fest haftend 
verbunden sind. 

25 17. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet daB die Verpackung (38) eine 
flaschenfdrmlge Gestalt aufweist und der Innen- 
behalter (42) Im Bereich des Flaschenhalses (68) 
am AuBenbehalter (40) verankert ist 

30 18. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet daB der Innenbehfilter (42) im 
Bereich des Flaschenhalses (68) mit wenigstens 
einer Qber wenigstens einen Teilbereich der 
Ldnge des Flaschenhalses verlaufenden SchweiB- 

3S naht versehen ist und der Flaschenhais des duBe- 
ren BehSlters (40) im wesentlichen parallel zu 
seiner Ldngsachse unterteilt ist und beide Teile 
des Halses des AuBenbehSiters (40) Berelche des 
Halses des InnenbehSiters unter der Einwirkung 

40 einer den Raschenhals auBenseitig umgebenden 
Bandage einklemmen. 

19. Verpackung nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet daB die Bandage durch ein auf 
das AuBengewlnde (66) am Flaschenhais (68) des 

4S auBeren Behalters (40) aufschraubbares Tell (74) 
gebildet Ist 

20. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet daB AuBenbehilter (40) und 
InnenbehSlter (42) mit wenigstens einer umlau- 

so fenden nutartlge Vertiefung und/oder wenigstens 
einem umlaufenden wulstartigen Vorsprung (69) 
versehen sind und Vertiefung bzw. Vorsprung 
von Innenbehilter (42) und AuBenbehalter (40) 
einen FormschluB zwischen beiden Behditem 

55 bewlrken. 

21. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet daB der freie Endbereich des 
Raschenhalses (68) des Inneren Behalters (42) 
nach auBen Qber die stirnseitige Begrenzung (70) 

60 des Flaschenhalses (68) des auBeren Behalters 
(40) umgebogen ist. 

22. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet daB durch entsprechende Vertei- 
lung der Wanddicke des Innenbehalters (42) die- 

65 ser beim Entieerungsvorgang unter der Elnwir- 
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kung des Druckunterschiedes in vorherbestlmm- 
ter Weise zusammengedruckt wird. 

23. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, da& sie mit einem Tauchrohr (76) 
versehen ist, welches sich bis nahe dem boden- 
settigen Ende des Innenbehalters (42) erstreckt 

24. Verpackung nach Anspruch 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Tauchrohr (76) in einem 
Abstand von seiner bodensettlgen Offnung (78) 
mit wenigstens einer zusatzlichen dffhung (88) 
versehen ist. 

25. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daS sie an ihrer Entleerungsoff- 
nung mit einer Pumpe (74) versehen ist, dunch die 
der Druck innerhalb des inneren Behalters (42) 
reduziert werden kann. 

Revendications 

1. ProcSdS pour fabriquer un emballage (38) 
pourvu d'une ouverture pouvant dtre refermde, 
cet emballage compoitant un recipient externa 
(40) de forme sensiblement rigide et dans lequel 
est dispose un recipient inteme (42) en matl^re 
soupie, qui est destlnS d contenir un produit ainsi 
conditionn6, ce procedd consistant d rdaliser 
d'abord par coextrusion une 6bauche (16), qui 
comporte deux parties tubulaires sensiblement 
coaxiales (18, 20), en matidres thermoplastlques 
de natures diff^rentes et qui ne tendent pas d 
adherer Tune ^ {'autre, puis h poursuivre I'extru- 
sion de cette dbauche jusqu'd lui donner la lon- 
gueur n^cessaire, aprds quo! on realise I'expan- 
sion de I'^bauche dans un moule de soufflage (12) 
en iui appliquant une surpression interne, jusqu'd 
mettre en appui la partie externa (18) de rsbauche 
contra la parol du moule de soufflage (12), et on 
met en forme le fond (52) de i'embaltage (38) en 
sectionnant par ^crasement ia matidre en excds 
en cet endroit (24), en pratiquant en mdme temps 
un joint soud6 (51) sur le recipient Inteme (42), 
procddd caracterisd en ce qu'on sectlonne par 
6crasement la matidre en excds (24) de I'dbauche 
sans rdaliser sur le fond du recipient externa (40) 
un joint soud6 qui obture compidtement ce fond, 
de manidre k iaisser aubsister une ouverture (57) 
assez grande sur le recipient exteme (40), pour 
mettre en communication I'atmosph^e extd- 
rieure et la rdgion comprise entre le r6cipient 
externe (40) et le recipient Inteme (42), analogue d 
un sac et fecllement ddformable, afin de Iaisser la 
presslon atmosphdrique amblante agir en perma- 
nence sur le recipient Inteme (42). 

2. Procdd^ selon la revendication 1, caractMsd 
en ce que, aprds la fin des opdrations de mise en 
forme du recipient exteme (40) et lorsque la 
matldre constitutive de celui-d est suffisamment 
solldlfide, on exerce sur le fond (52) de ce reci- 
pient exteme un effort appropri6, pour cr^er un 
6cartement entre les deux parties opposdea (44, 
46) du fond du recipient exteme (40), dans la zone 
oO s'est effectud le sectlonnement par dcrase- 
ment de la matidre en excds. 

3. Proc6dd selon la revendication 2, caract^ris^ 
en ce qu'on exerce Teffort d'6cartement sur le 



fond (52) du recipient exteme (40), alors que 
I'emballage (38) se trouve encore k rint^rieur du 
moule de soufflage (12). 

4. Procdd6 selon la revendication 2, caracterise 
5 en ce que I'effort exerce sur le fond (52) du 

recipient externe (40) est provoqu^ par Tappltca- 
tion d'une surpression k Tint^rieur de Temballage 
(38). 

5. Proc^de selon la revendication 2, caracterise 
10 en ce qu'on applique I'effort sur le fond (52) du 

recipient exteme (40) h un moment oO ce reci- 
pient est encore un peu d^formable par ptasticite. 

6. Precede selon la revendication 1, caractdrise 
en ce que la partie inteme (20) de i'^bauche (16) 

IS du recipient inteme (42) est realisee par coextru- 
sion de plusieurs couches de mati&res diffSrentes, 
qui sont soudees ensemble pour constituer un 
recipient unitaire. 

7. Proc^de selon la revendication 1, caracterise 
20 en ce qu'on donne h Tembaliage (38) la forme 

d'un flacon, et en ce qu'on assure Tancrage du 
recipient inteme (42) sur le recipient exteme dans 
la region du col (68) du flacon. 

8. Emballage selon la revendication 7, caracte- 
2S rise en ce que, pour obtenir une liaison geometri- 

quement verrouiliee entre le recipient externe (40) 
et le recipient interne (42) dans la region du col 
(68) du flacon, on prevolt sur le col au moins une 
gorge annulalre qui fait de preference le tour du 
30 col, et/ou au moina un bourrelet en saillie (69) qui 
fait de preference le tour du col. 

9. Precede selon la revendication 7, caracterise 
en ce que le diarndtre exterieur de rebauche 
tubulaire (16), au moins sur une partie de reten- 

35 due du col (68) h realiser sur Temballage (38), est 
superieur au diametre de la region correspon- 
dante du moule de soufflage (12), et en ce qu'on 
sectlonne par ecrasement la matiere en excds de 
rebauche (16) en ferment le moule de soufflage 

40 (12) tout en realiaant au moins un joint soude sur 
la partie inteme (20) de rebauche, mais sans 
realiser en mdme temps aucun Joint soude sur la 
partie exteme (18) de rebauche. 

10. Precede selon la revendication 1, caracterise 
4s en ce que, en effectuent la mise en forme de 

I'emballage (38), on rabat vers I'exterieur la partie 
terminale de I'ebauche tubulaire inteme (20), sur 
la face terminale (70) du recipient externe (40). 

11. Precede selon la revendication 1 , caracterise 
so en ce qu'on prevolt une repartition judicieuse de 

I'epaisseur de la parol du recipient Inteme (42), 
pour assurer d'une maniere contrdiee I'ecrase- 
ment de ce recipient interne sous I'effet de la 
difference des pressiens en jeu, lorsqu'on vide ce 
ss recipient 

12. Precede seien la revendication 11, caracte- 
rise en oe que, peur se vider, le recipient Interne 
(42) commence d diminuer de volume k I'une de 
ses extremites, cette diminution de volume se 

60 propageant ensuite vers I'autre extremite du reci- 
pient. 

13. Precede selon la revendication 12, caracte- 
rise en ce qu'on pr6velt dans I'emballage (38) un 
tube-plengeur (76), pour assurer I'ecrasement 

65 pregressif du recipient interne (42) sous I'effet de 



10 



19 EP 0 

la difference de pression, si bien que le produit 
contenu dans le rdctpient interne (42) se trouve 
refould dans la partie infdrieure de ce rteipient 

14. Emballage (38) realisd par coextrusion et 
pourvu d'une ouverture obturable, cet emtaallage 
comportant un recipient exteme (40) de forme 
sensiblement rigide, dans lequel est dtsposd un 
recipient interne (42) en mati^re souple, destind k 
contenir le produit ainsi conditionnd, le recipient 
exteme (40) et le r^tpient interne (42) dtant 
constitues de matidres thermoptastiques diffd- 
rentes qui ne tendent pas d adherer I'uned I'autre, 
et le recipient inteme (42) ^tant ferm^ de manidre 
etanche par un joint soudd b I'une de ses extr^ 
mites, emballage caracteris6 en ce que le reci- 
pient exteme (40) pr^sente, d I'endroit de son 
extrdmitd correspondent au fond de i'emballage, 
au motns une ouverture (57) limitde par deux 
parties oppos^es (44, 46) de la parol de ce 
recipient pour mettre en communication Tatmos- 
phdre ext^rieure avec la region comprise entre le 
recipient exteme (40) et le recipient interne (42) 
analogue d un sac et d^formable, afin que la 
pression atmosphdrique amblante puisse agir en 
permanence sur le recipient Inteme (42). 

15. Emballage selon la revendication 14, 
caractdrls6 en ce que I'ouverture pr^vue sur le 
recipient exteme, et qui est destlnde d faire 
communiquer I'atmosphdre ambiante avec la 
region (58) comprise entre le recipient exteme 
(40) et le recipient interne (42), se trouve k 
I'endroit du fond (52) du recipient exteme (40), 
cette ouverture etant realises par ecrasement et 
sectionnement de la matidre en excds (24). 

* 16. Emballage selon la revendication 14, 
caracterlse en ce que le recipient inteme (42) est 
constitue par au moins deux couches de matidres 
differentes, qui sont solidement fixees I'une e 
I'autre. 

17. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce que I'emballage (38) presente la 
forme d'un flacon, et en ce que le recipient inteme 
(42) est ancre au recipient externe (40) dans la 
region du col (68) du flacon. 

18. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce que le recipient externe, dans la 
region du col (68) du flacon, comporte un joint 
soude qui s'etend au moins sur une partie de la 
longueur du col du flacon, et en ce que le col du 
recipient externe (40) est divise dans un sens & 
peu pres paralieie d son axe longitudinal, les deux 
parties du cof du recipient externe (40) venant 
serrer et emprisonner des parties correspon- 
dantes du col du recipient interne (42), sous 
Taction d'un collier qui entoure exterieurement le 
col du flacon. 

19. Emballage selon la revendication 18, 
caracterise en ce que le collier qui entoure le col 
du flacon est constitue par une piece (74) qui se 
visse sur le flletage exteme (66) prevu sur le col 
(68) du recipient externe (40). 

20. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce que le recipient externe (40) et le 
recipient interne (42) sont pourvus d'au moins 
une gorge en creux qui entoure chaque recipient 
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et/ou d'au moins un bourrelet en sailiie (69) 
entourant chaque recipient, et en ce que la gorge 
en creux ou la saiille du recipient interne (42) et 
celle du recipient externe (40) assurent un ver- 
5 rouillage geometrique entre les deux recipients. 

21. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce que I'extremite libre du col {6B) 
du recipient inteme (42) est rabattue vers t'exte- 
rieur, par-dessus la face terminate (70) du col (68) 

fo du recipient exteme (40). 

22. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce que I'epaisseur de la paroi du 
recipient interne (42) est judicieusement repartie, 
pour assurer d'une manidre predeterminee I'ecra- 

75 sement du recipient inteme (42) sous t'effet de la 
difference de pression, lorsqu'on vide ce reel* 
plenL 

23. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce qu'il comporte un tube-plongeur 

20 (76), qui s'etend presque jusqu'd I'extremite du 
recipient interne (42) correspondent au fond de 
I'emballage. 

24. Emballage selon la revendication 23, 
caracterise en ce que le tube-plongeur (76) com- 

25 porte au moins une ouverture suppiementaire 
(88), disposes e une certaine distance de son 
ouverture (78) situee en regard du fond. 

25. Emballage selon la revendication 14, 
caracterise en ce qu'li comporte, e Tendroit de 

30 son ouverture de vidange, une pompe (74) qui 
permet de reduire la pression dans le recipient 
interne (42). 

Claints 

35 

1. A process for the production of a packaging 
(38) which is provided with a closable opening 
and which Is provided with an outer container (40) 
which Is substantially stiff in respect of shape and 

40 within which is disposed a container (42) of 
flexible material for accommodating the filling 
material, wherein a preform (16) comprising two 
substantially coaxial tubular portions (18, 20) is 
firstly extruded in a co-extrusion process and the 

45 simultaneously extruded portions (18, 20) com- 
prise different thermoplastic materials which do 
not become joined together and after reaching 
the required length in a blowing mould (12), are 
expanded by the application of an internal 

so increased pressure until the outer portion (18) 
bears against the wall of the blowing mould (12) 
and the bottom (52) of the pacicaging (38) is 
formed with excess material (24) being squeezed 
off with the simultaneous formation of a welded 

55 seam (51) on the Inner container (42), charac- 
terised in that the operation of squeezing off 
excess material (24) is effected without the simul- 
taneous formation on the outer container (40) of a 
welded seam which would close off the outer 

60 container (40) so that there is a sufficiently large 
opening (57) In the outer container (40) through 
which the region between the outer container (40) 
and the easily deformable, bag-like Inner con- 
tainer (42) is communicated with the ambient 

65 atmosphere in order for the pressure of the 
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ambient atmosphere to act pemianently on the 
inner container (42). 

2. A process according to claim 1 characterised 
in that, after the termination of the shaping 
operation and after the material forming the outer 
container (40} has sufficiently set, a force is 
caused to act on the bottom (52) thereof, which 
produces a spacing between the wall portions (44, 
46) of the bottom of the outer container (40), 
which are in opposite relationship in the squeez- 
ing-off region. 

3. A process according to claim 2 characterised 
in that the force is applied to the bottom (52) of 
the outer container (40) when the packaging (38) 
is still within the blowing mould (12). 

4. A process according to claim 2 characterised 
in that the force is caused to act on the bottom 
(52) of the outer container (40) by an increased 
pressure taking effect within the packaging (38). 

5. A process according to claim 2 characterised 
in that the force is caused to act on the bottom 
(52) of the outer container (40) at a time at which 
the outer container is still plastically deformable 
to a certain extent 

6. A process according to claim 1 characterised 
In that the Inner portion (20) of the preform (16) 
for producing the inner container (42) is produced 
by the co-extruslon of a plurality of layers of 
different materials, which are welded to form a 
unit 

7. A process according to claim 1 characterised 
in that the packaging (38) is of a bottle-like 
configuration and the inner container (42) is 
anchored to the outer container in the region of 
the neck (68) of the bottle. 

8. A process according to claim 7 characterised 
in that to produce a positive connection between 
the outer container (40) and the inner container 
(42) in the region of the neck (68) of the bottle, the 
neck is provided with at least one groove-like 
depression which preferably extends therearound 
and/or at least one bead-like projection (69) which 
preferably extends therearound. 

9. A process according to claim 7 characterised 
in that the outside diameter of the tubular pre- 
form (16) is larger, at least in a portion of the neck 
(68) to be produced on the packaging (38), than 
the outside diameter of the associated region of 
the blowing mould (12) and when the blowing 
mould is closed excess material is squeezed off 
the preform (16) with the simultaneous formation 
of at least one welded seam on the inner portion 
(20), without a welded seam being produced on 
the outer portion (18) at the same time. 

10. A process according to claim 1 charac- 
terised in that in the operation of shaping the 
packaging (38), the end region of the inner tubular 
preform (20) is bent outwardly over the end (70) 
of the outer container (40). 

11. A process according to claim 1 charac- 
terised In that suitable distribution of the wail 
thickness of the inner container (42) provides that 
the inner container Is compressed in a controlled 
manner in the emptying operation under the 
effect of the pressure difference. 
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12. A process according to claim 11 charac- 
terised in that in the emptying operation the 
reduction in volume of the inner container (42), 
which begins at an end region thereof, progresses 

5 in a direction towards the other end. 

13. A process according to claim 12 charac- 
terised in that, when there is a dip tube (76) in the 
packaging (38), the inner container (42) is com- 
pressed under the effect of the pressure differ- 

w ence from above downwardly so that the filling 
material is displaced into the lower region of the 
inner container. 

14. A packaging (38) which is provided with a 
closable opening and which is produced by a co- 

rs extrusion blow moulding process and which is 
provided with an outer container (40) which is 
substantially rigid in respect of shape and within 
which is arranged a container (42) of flexible 
material for accommodating the filling material, 

20 wherein the outer container (40) and the inner 
container (42) comprise different thermoplastic 
materials which do not become joined together 
and the inner container (42) is sealingly closed by 
a welded seam at its bottom end, characterised in 

25 that at its bottom end the outer container (40) has 
at least one opening (57) which is defined by two 
mutually oppositely disposed wall regions (44, 
46) in such a way that the region between the 
outer container (40) and the plastically deform- 

30 able bag-like inner container (42) can be com- 
municated with the ambient atmosphere in such a 
way that the pressure of the surrounding atmos- 
phere acts permanently on the inner container 
(42). 

3S 15. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that the opening on the outer container 
through which the region (58) between the outer 
container (40) and the inner container (42) is 
communicated with the ambient atmosphere Is 

40 disposed at the bottom (52) of the outer container 
(40) and is produced by excess material (24) being 
squeezed off. 

16. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that the inner container (42) comprises 

4S at least two layers of different materials, which 
are firmly bonded together. 

17. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that the packaging (38) is of a bottle-like 
configuration and the inner container (42) Is 

so anchored to the outer container (40) in the region 
of the neck (68) of the bottle. 

18. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that in the region of the neck (68) of the 
bottle the inner container (42) is provided with at 

55 least one welded seam which extends over at 
least a portion of the length of the neck of the 
bottle and the bottle neck of the outer container 
(40) is divided substantially parallel to its longi- 
tudinal axis and both parts of the neck of the outer 

60 container (40) clamp regions of the neck of the 
inner container under the effect of a banding 
means which extends around the neck of the 
bottle on the outside thereof. 

19. A packaging according to claim 18 charac- 
6S terised in that the tianding means Is formed by a 
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member (74) which can be screwed on to the 
external screwthread (66) on the bottleneck (68) of 
the outer container (40). 

20. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that the outer container (40) and the 
Inner container (42) are provided with at least one 
groove-like depression extending therearound 
and/or at least one bead-like projection (69) 
extending therearound, and the depression and 
projection on the inner container (42) and the 
outer container (40) provide a positive connection 
between the two containers. 

21. A packaging according to claim 14 charac* 
terised in that the free end region of the bot- 
tleneck (68) of the inner container (42) is bent 
outwardly over the end (70) of the bottleneck (68) 
of the outer container (40). 

22. A packaging according to claim 14 charac- 
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tensed in that suitable distribution of the wall 
thickness of the inner container (42) provides that 
in the emptying operation the inner container Is 
compressed in a predetermined fashion under the 
effect of the pressure difference. 

23. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that it is provided with a dip tube (76) 
which extends to close to the bottom end of the 
inner container (42). 

24. A packaging according to claim 23 charac- 
terised in that the dip tube (76) is provided with at 
least one additional opening (88) at a spacing 
from its bottom opening (78). 

25. A packaging according to claim 14 charac- 
terised in that it is provided at its emptying 
opening with a pump (74) by means of which the 
pressure within the inner container (42) can be 
reduced. 
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